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PatentansprOche 

1. Ver^ren zur Herstelliing versULrkter Proftlteile. 
wonadi zunachst ein Hohlproniteil itui einem oder 
mehreren HohlrSumen nach dem Extnidierverfah- 
ren hergestellt und dann in den wentgstens einen 
Hohlraum des Hohlprofils eine verst§rkende. aus- 
hanbare KunststofT-FulIung eingebracht wird und 
gleichzeitig mit dem Einbringen der fCunststoff- 
FOllung wenigstens eine sich Obcr die gesamie LSn- 
ge des Profilteils erstreckende Verstirkungseinlage 
aus eineia nicht dehnungsfahigen Mateiial einge- 
bettet wird. dadurch gekenn2eichnet> daB 

a) die Kunsisioff-FQIIung aus einer Kuristsiorr- 
Holzfaserraischung bestehl, 

b) die wenigstens eine Verst&rkungseinlage 
(20; 200) an ihrer AuOenflSche mil Ausneh- 
mungen, Ritlen oder Kcrben versehen ist, die , 
quer zur LSngenausdehnung der VerstSr- 
kuneseinlage verlaufen, und 

c) die wenigstens eine Verstdrkiingscinfage 
(20; 200) in dem Proniteil {iOax lOOa) in etner 
solchen Lagc angeordnet wird, daB bei einer 
Biegebeanspruchung des Profilteils quer zu 
seiner Ldngenausdehnung die Verstarkungs- 
einlageaufZugbeanspAiditwird. ' . 

Z Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Kunsistoff der KunststofM-Ioiz- 
fasermischung aus Polyvinylchlorid (PVC) bestehl. 

3. Verfatueh nach Anspruch K dadurch gekenn- 
zeichnei. daB der f unsistc»T der Kunststoff^Holz- 
fasermischung aus schSumbarem KunststolT bc- 
sichu 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zewhnet. daS die Verstarkungseinlage (20; 200) aus 
einer Faser bzw. einem Faden besteht 

5. Verfahren nach- Anspruch 1, dadurch gekenn*. 
zeichneu daB die Versi&rkungseinlage aus mehre- 
ren mitetnander verdrillten oder verseilten Fasern 
Oder Faden besteht 

6. Verfahren nach Anspruch i. dadurch ^ekeim- 
zeichneu daB die Verstfirkungseinlage aus einem 
Bandmaterial mit im wesentlichen rcchtcckfdrmi- 
gem Querschnitt bestehL 

7. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die Verstfirkungseinlage aus einem 
rohrfdrmigen Material mit im wesentlichen kreis- 
formigem Querschnitt besteht 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprQche. dadurch gekennzeichnet. daB bei der Her- 
steilung des Hohlprofilteils nach dem Extrudierver- 
fahf-en in Abschnitten des Hohlprofilteils mit ver- 
grdCertem Materialquerschnitt eine zusSlzliche 
VerstSrkungseinlage miteinextrudiert wird. 

9. Verfahren nach. Anspruch 8.. dadurch gekenn* 
zeichnet, daB die Verstarkungseinlage aus einer Fa- 
ser oder einem Faden oder bus mehreren mitetnan- 
der verdrillten oder verseilten Ffiden besteht 

. ia Verfahren nach einem der AnsprOcheB bis % 
dadurch gekei1nzeichnet,.daB die Verstfirkungsdn- 
lage (20; 200; 500) aus einem Textilmaterial aus 
Glas Oder Metall hergcsiclli ist 
11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gckenn- 
ieichnet. daB die Verstfirkungseinlage aus Stahl, Et* 
sen, Kupfcr oder Nickel hergesictlt ist 

. 12. Verfahren iiach einem der vorangegangenen 



AnsprQche. dadurch gekennzeichnetdaB das Hohl- 
. profil (10a; lOOaj aus einer ICunststoff-Faserml- 
schung hergesiellt wird. 

la. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn* 
s zeichnet daB die Fasem der Kimststoff-Fasermi- 
sdiung aos Holzfasem bestehen. 

Besdirelbung 

10 Die Erfmdung belrifft ein Verfahren zur Herstellung 
yerstSrkter ProfHteile. wooach zunachst ein Hohlprofil- 
leil mit einem oder mehreren HohlrSumen nach dem 
Extnidiervcrfahrcn hergestellt und dann in den wenig- 
stens einen Hohlraum des Hohlprofils eine verstSrken- 
t5 de, aushartbare Kunststoff-FOIlung eingebracht wird 
und gleichzeitig mil dem Einbringen der ICunststoff-FQlr 
lung wenigstens eine sich Qber die gesamte Lange des 
Profilteils erstreckende Verstarkungseinlage aus einem 
nicht dehnungsfahigen Material eingebettet wird. 
20 Aus der DE-OS 28 27 851 Jst doe ProliUeiste bekannt 
msbesondere eine Profilleiste fflr die Herstellung von 
Fensteirahmen, bei der das Hohlprofil aus einerm ther- 
mdpiastischen KunststofF besteht und in Hohlraume des 
Hohlprofilteils eine Fullung mit emer Kunststoffmatrix 
25 eingebracht ist Das Wesentliche dieses bekanntcn Bau- 
profilteils besteht darin, daB die genannte FQIlung eine 
• Matrix ous Methylmetacrylat mit hohlen SilikatkOgel- 
chen als Fulle aufweist Dieses Bauprofil kann ferner so 
ausgebildet werden* daB in die FQllung in Leisteniangs- 
30 richtung vedaufende Faden. insbesondere Glasfaden 
eingebettet wei<len. Diese Glasfaden dienen dazu die 
mechanische Festigkeit der Bauprofillieiste zu crhohien. 

Das Einbetten von Verstarkungseinlagen in Form 
von Faden wie beispielsweise Glasfaden oder Metalifa- 
35 den fiihrt jedoch nicht zu einer besonderen ErhOhung 
der Biegesteifigkeit da namlich bei einer Biegebean- 
spruchung insbesondere aufgrund der hcrkOmmlichcn' 
Qblicherweise gcbrauchlichen Bauiangen der betreffen- 
dc Faden schon bei geringer Durchbiegung aus seiner 
40 Eihbettung ausreifii und aus duiit ihn umgebenden 
Kunststoff ausgerissen wird. Dieses AusreiBen des Ver- 
stSrkungfadens aus seiner Einbettung tritt umso stSrker 
in Erscheihung jc kOrzer das betreffende Profiltei! ist da 
die Einspannkraft mit welcher der betreffende Faden in 
45 dem Einbeltungsmalerial festgehalten wird. von der Ge- 
samtiange des Profilteils abhangig ist AuBerdem tritt 
die Erscheiniing des AusreiBens bereits dann bei gerih- 
gen Biegebeanspruchungen auf, wenn das Einbettuhgs-. 
material weich ist. 
50 Aus der GB-PS 12 98 823 ist die Herstellung eines 
Hohlprofilteils bekannt, bei dem Qber dem Querischnitt 
des Profilteils gesehen zwei verschiedene Kunststof far- 
ten vorgesehen werden, wobei eine auBere Mantel- 
schicht aus einem Thermoplast besteht. wahrend ein 
55 innerer Kern aus einem Duroplasl besteht 

Aus der US- PS 43 56 139 ist es bekannt bei der Her- 
stellung eines Kabets in eine zentrale FOtlschicht einen 
abgesdfiirmten Leiter mit einzubettcn. 
. Aus der DE-OS 17 69950 und der DE:OS t944 172 
60 ist ein Verfahren zur Herstellung von Hbhlprofilen aus 
hartbaren Kunststoffen wie beispielsweise faserver- 
stflrkten Duroplasten bek^^nt 

Die der'Er'nndupg zugryndeliegende Aufgabe besteht 
darin, ein Verfahren zur Herstellung versiarkter Profil- 
bs telle der angcgebencn Gattung zu schaffcn. mit dem 
gcwichtsmUBig besonders leichte Hohlprofiheile herge- 
stellt werden konnen,die eine hohe Biegesteifigkeit auf- 
weisen. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die tm 
Keiinzeichnungstell des Anspnichesl aufgenihrten 
Meriqnale in Verbindung mit dessen.Oberbegriff geI6sL 

ErfindungsgemaQ wird also gleichzeitig mit dem Ein- 
bringen der verst^kenden Kunststoff-FiDllung in den 
wenigstens einen HoMraum des Hohlprofils in diese 
(Cunststoff-PQIIung eine Verstarkungseinrichtung mit 
einextnjdiert, die dadurch in das Material des Kunststof- 
fes fesi eingebenet wird und nach dem Aush^en der 
KunststofT-FuJiung Qber ihre gesamte Lfinge hinweg all* 
satig eingespannt ist. wobei die Verstfirkungscinlage 
zweckmlBigerweise in einer solchen Lage im Quer- 
sdinitt des HohlproHlteils angeordnet wird. dafi bei ei- 
lier Biegebeanspnichung des Prbnitetls die Verstftr- 
kungseinlage maximal auf Zug beansprucht wird. 

Es hat sich gezeigt, dafi diese Art der VerstSrkung 
insbesondere dann groBe Vorteite bringt, wenn das Pro- 
filtell bi^ttfdrmig ausg'ebildet ist und beispielsweise fflr 
die Verschalung eines Balkions yerwendet wird. 

Selbst im Falle eines Bruches des Projllleils bleiben 
die beirjen Bnichteile an der Bruchstclle noch Qber die 
Yerst^kungseinlage miteinander verbunden. so daP da- 
durch auch eine erhdhte Sicherheit gewShrleistet wer- 
den kann. Die nach dem erfindungsgemSBen Verfahren 
hergestellten Profilteile zeichnen sich durch ein beson* 
ders geringes Gewicht aus. besitzen aber dennoch eine 
besonders hohe mechanische BiegesteiHgkeit und kdn- 
nen hohe mechanische Biegekr^fte aufnehmen. 

Durch die in der Verstarkungselnlage an ihrer AuBen- 
flfiche vorgesehenen Ausnehmungen. Rillen oder Ker- 
ben ergibt sich eine besonders hohe Fesihaltekraft in- 
nerhalb des Einbettungsmaterials. 

Besonders vortdihafte AusgestaUungea und Wetter- 
bildungen der Erfindung ergeben sich bus den Unteran- 
sprflchen2bt5l3. 

Es ist hierbei fOr den Fachmann offensiditiich, dafi 
sich sowohl die Querschnhisform der Versiirkungs^n- 
lage als auch das Material der Verstarkungselnlage in 
weiten Grenzen verSndern laBt und dem jeweiligen An- 
wendungsWl bzw. jeweiligen Profil des Profilteils an- 
passen laBu 

Eine sehr vorteilhafie Ausgcstaltung der Erfindung 
besteht darin, als Kunststoff-FQIIung fOr die Fflllungder 
Hohlraume eine schaumfShige Kunsisioff-FOIIung zu 
verwenden, also beispielsweise eine schaumfahige 
KunststoP-Fasermisdiung. da danr die Versiarkungs- 
einlage aufgrund der Schaumwirkung mit groBer Kraf ; 
in die Kunststoff-FQIIung eingebettet werden bzw. all- 
seitig durch die Kunststoff-FOUung eingespannt werden. 

Die Verstarkungsein!<»gen kdnnen aus einem Einzel- 
faden oder einer Einzelfaser. ferner aus miteinander 
verdrlllter oder verseilten Fasern oder sogar rohrf6r- 
mig ausgebildet sein. 

. Ferner kann das Material der Verstarkungseinlagen 
auch aus Glas, eiiiem Textilmaterial. Kunststoff, glasfa- 
serverstarictem Kunststoff. Kupfer oder Nickel usw. be- 
stehen. 

Sowohl die Kunststoff-FOllung als auch das Hohlpro- 
filteil kdnnen zweckmaOigerweise aus tincr Kunststoff- 
Holzfascrmischung hergesiellt werden. 

Durch dieses leiziere Merkmal wird erreichu daD die 
Profilteile bei hoher mechanischer Biegebcanspruch- 
barkelt ein vergleichsweise geringes Gewicht aufwei- 
sen. Sie sind daher besonders dort voriciOhaft verwcnd- 
bar, wo groBer Wert auf geringes Gewicht gelegt wird. 
gleichzeitig aber erne hohe mechanische Beanspruch- 
barkeit gefordert wirxL 

Als Kunststoff kann PVC oder Irgendeine andere ge- 



eignete KunststofTart verwendet vierden. 

Ferner ist auch vorgesehen. in die AuBcnflache jeder 
der Verstarkungseinlagen qtier zur Langenausdehnung 
der jeweiligen Verstarkungselnlage verlaufende Aus- 
5 nehmungen. Rillen oder Kerben einzubrmgen. in die der 
die Verstarkungseinlage umgebende Kunststoff ein- 
dringt. so daB die Verstarkungselnlage dadurch Test im 
Kunststoff verankert wird. 
Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 
10 rungsbeispielen unier Hinweis auf die Zcichnung naher 
erlSutert Es zeigt 

Fig. 1 einen Querschniit eines Profilteils mit mehre- 
ren Verstarkungseinlagen. und 
Fig: 2 einen Quersdhnitt eines brettfSrmigen Profil- 
15 teils, welches besonders hohe Biegesteifigkeii aufneh- 
menkapn. 

Be! der AusfQhningsform gemaB Fig. 1 ist ein Profil- 
teil allgemdn mit 10 bezeichnet, welches ein vorgefer- 
tigtes rohrf5rmiges Hohlprofilieil 10a umfaBt. wobei 

20 dieses Hohlprbniteil vier nebeneinander angeordnete 
Hohlraume 30 aufweist. die Qber Rj;^ten 40 voneinander 
getrennt sind. In die vier Hohlraume de . voi^efertigten 
HohlproHlteils 10a werden mit einem weiteren Extru- 
dierverfahren Kunstsioff-FQllurigcn mit jeweils einer ei- 

25 genen Verstarkungseinlage 20 nachtraglich eingebracht; 
wobei bei diesem AusfQhrungsbeispiel die Verstar- 
kungseinlage stangenfdrmig mit kreisrundenri Quer- 
schnitt ausgebildet ist 
Bei dieser Querschnittsform des Profilteils ergibt sich 

30 eine Versteifung gegenuber einer Biegebeanspnichung. 
Diese Versteifung. wird durch die Kunststoff-FQIIung 
und insbesondere durch die vier Verstarkungseinlagen 
20 wesentlicii verstarkt 
Bei der AusfOhrungsform gemaB Fig. 2 handelt es 

35 sich um ein Profilteil mit brettfdrmigem Querschnitt. 
wobei das Profilteil 3 Kammem 300 aufweist, die durch 
Zwischenwande 400 jeweils voneinander getrennt sind. 
Das allgemein mit 100 bezeichnete Profilteil umfaDi ein 
vorgefertigtes Hohlprofilteil 100a. welches bereia in be- 

40 sondererWcise ausgebildet ist: 

Bei dem Hohlprofilteil lOOfl ist bereits an Stellen mil 
vergrOBertem Maierialquerschnitt also beispielsweise 
den Eckbereichen des mittleren Hohlraumes eine Ver- 
starkungseinlage 500 eingebetteu die sich fiber die ge- 

41 samie Langenausdehnung des Profilteils erstreckt Die 
Verstarkungseinlagen 500 sind an Stellen angeordnet, 
so dafl dann. wenn das Profilteil auf Biegung bean- 
sprucht wird (senkrechi zur gr^Beren Seitenfiache) we- 
nigstens zwei Verstarkungseinlagen 500 auf Zug bean- 

50 spruchl werden. Dadurch erhali das vorgefenigie Hohl- 
profilteil lOOa bercHs eine erhebliche Versteifung. 

DarQbei* hinaus wird nach der Herstellung des Hchl- 
profilteils lOOa und nach Aushartung desselben in die 
Hohir&ume 300 eine Kunststoff-FQllung mit jeweils ei- 

55 - ner cigenen Verstarkungseinlage 200 eingebracht bei- 
spielsweise durch ein nachfotgendes Excrudierverfah- 
ren. wobei bei diesem AusfOhningsbetspiel die jeweilige 
Verstarkungseinlage aus einem Bandmaterial besteht, 
welches im wesc"tlichcn rechteckfdrmiigen Querschnitt 

60 hat 

Sowohl die Kunsutolf-FQIlung in den Hohlraumen' 
300 als auch die bandfOrmigen Verstarkungseinlagen 
200 wirken zusaizlich als Versteifung gegenflber einer 
Biegebeanspruchung» so daB sich das Profilteil gemaB 
65 Fig. 2 besonders yoneilhafi dort verwenden laBt. wo 
hohe Biegekrifte auftreten kOnnen. oder auch dort ein- 
setzen laBt. wo ein Bruch des Profilteils gefahrliche Fol- 
gen haben kann. beispielsweise im Falle einer Balkon- 
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verschalung ojder im Falle eines Balkonbodens. . 

Selbst wenn das Profilteil gem^D Fig. 2 belspielsweisc 
durch eine Oberbeanspruchung auf Biegung brechen 
soOte, werden die zwei auseinandergebrodienen Profit* 
telle nicht voltstandig voneinander geirehni. da sic Qber 5 . 
die Ventarkungseinlagen 500 und 200 noch mheinandcr 
verbunden sind. Bei dem genanmen Anwendungsfall 
wird fOr das Material der Verstirkungseinlage zweck- 
maOigerweise Stahl oder ein anderes widerslandsfahU 
ges Maierial verwendeu id 
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